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Abstract 



A process for manufacturing a laminated glass window equipped with sealing at one or more edges, wherein 
the laminated glass window contains at least two glass sheets and laminated plastic placed between the two 
glass sheets, wherein the laminated plastic is made of at least one principal carrier sheet, having on at least 
one side at least one layer that reflects infrared radiation and outer layers made of one or more thermoplastic 
polymers; the process involving: a) forming a plate from the laminated plastic, the plate having a geometrical 
shape substantially the same as the glass sheets, but wherein the plate is shorter, by an offset distance, on 
each of one or more edges to be sealed; b) preparing a preliminary laminated sheet by positioning the plate 
in relation to the glass sheets while respecting the offset distance on each of the one or more edges to be 
sealed and removing air from between the layers formed by the glass sheets and the plate; c) filling the 
interstice of the one or more edges to be sealed by injecting a melted material containing one or more 
polymers compatible with the one or more thermoplastic polymers of the outer layers of the laminated plastic; 
d) fusing the one or more polymers injected into the interstice of the edges with the one or more 
thermoplastic polymers of the outer layers of the laminated plastic. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung elner IR-ref lektierenden Verbundglasscheibe fur Kraftfahrzeuge 

(§) Zur Herstellung elner IR-reflektierenden Verbundglas- 
scheibe (10) wird eln Laminat (3) aus einer mit einer 

IR-reflektierenden Oberflachenschlcht (5) versehenen Tr§- 

gerfolie (4) und zwel thermoplastischen Deckschichten (6, 7) 

verwendet. Aus dem Laminat (3) wird eln der Form der 

Glasscheiben (1, 2) entsprechendes, jedoch am Rand urn 

elnige Millimeter kleineres FlachenstQck geschnitten. Aus 

dem FlachenstQck des Laminats (3) und zwei Glasscheiben 

(1 r 2) wird unter Entfernung der Luft rwischen dem Laminat 

(3) und den Glasscheiben (1, 2) ein Vorverbund hergestellt, 

wobei ein umlaufender Randspalt (12) zwischen den Glas- 
scheiben (1, 2) und der Umfangskante des Laminats (3) 

verbleibt. Dieser Randspalt (12) des Vorverbundes wird 

durch Einspritzen einer Schmelze aus dem glelchen thermo- 
m pla8tlschen Material, aus dem die Deckschichten des Lami- 
f nats bestehen, ausgefullt. Anschlie&end werden In einem 

AutoklavprozeS die Schichten endgultig miteinander ver- 
^ bunden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
einer mit einer Randversiegelung versehenen IR-reflek- 
tierenden Verbundglasscbeibe, insbesondere for Kraft- 5 
fahrzeuge, aus wenigstens zwei Glasscheiben und einem 
zwischen diesen angeordneten, eine mit wenigstens ei- 
ner IR-reflektierenden Schicht aus einem Metall wie 
Siiber versehene Tragerfolie und auBere Deckschichten 
aus einem thermoplastischen Polymer aufweisenden 10 
Laminat 

Ein Verfahren zum Herstellen einer IR-reflektieren- 
den Verbundglasscheibe unter Verwendung eines mit 
der IR-reflektierenden Schicht versehenen mehrschich- 
tigen Laminats und mit einer Versiegelung des Randes 15 
zum Schutz der Metallschicht ist aus der EP 0391 165 A2 
in Verbindung mit der US-PS 4.368.945, auf die in dieser 
Druckschrift ausdrucklich Bezug genommen wird, be- 
kannt Bei der IR-reflektierenden Metallschicht handelt 
es sich insbesondere um eine Silberschicht Bei diesem 20 
bekannten Verfahren wird nach dem tiblichen Herstell- 
verfahren fiir Verbundglas aus dem Laminat und den 
beiden Glasscheiben eine Verbundglasscheibe herge- 
stellt, bei der sich das Laminat bis zur Umfangsflache 
der Verbundglasscheibe erstreckt Die Versiegelung er- 25 
folgt hierbei durch Auftragen eines Klebedichtmittels 
auf die Umfangsflache der fertigen Verbundglasscheibe. 
Als Klebedichtmittel fur diese Randversiegelung wer- 
den thermoplastische Klebemassen auf der Basis von 
Polybuten-Copolymeren, idsungsmittelhaltige Kleber 30 
auf der Basis von Fluorpolymeren und Kleber auf Butyl- 
basis verwendet 

Dieses bekannte Verfahren eignet sich zwar fflr die 
Herstellung von feststehenden Autoglasscheiben, das 
heiBt von Autoglasscheiben, die fest in einem umlaufen- 35 
den Rahmen montiert werden und bei denen im einge- 
bauten Zustand der Randbereich der Glasscheibe ver- 
deckt ist, jedoch ist das Verfahren nicht geeignet bei- 
spielsweise fur die Herstellung von versenkbaren Sei- 
tenscheiben. Da die Kanten von versenkbaren Seiten- 40 
scheiben bei gedffnetem Fenster namlich freiliegen, sind 
die Klebermassen nicht nur sichtbar, sondern sind auch 
mechanischen Beanspruchungen ausgesetzt, die zur 
Zerstdrung der Versiegelungsschichten f fihren kdnnen. 

Aus der DE 23 44 616 Al ist es bekannt, bei der Her- 45 
stellung von elektrisch beheizbaren Windschutzschei- 
ben aus Verbundglas eine mit der Leitschicht versehene 
Tragerfolie aus Polyethylen-Terephthalat fiber thermo- 
plastische Polyvinylbutyraifolien mit zwei Glasscheiben 
zu verbinden und die Korrosionsgefahr am Rand da- 50 
durch zu vermeiden, daB die Metallbeschichtung auf der 
PET-Folie, die sich als solche bis zur Umfangsflache der 
Glasscheiben erstreckt, am Rand auf einer Breite von 
beispielsweise 3 bis 12 mm entfernt wird Die Entfer- 
nung der Schicht kann auf mechanischem oder auf che- 55 
mischera Wege erfolgen. In diesem Randbereich, in dem 
die Schicht entfernt ist, verbindet sich die Polyvinylbuty- 
ralfolie unmittelbar mit der Oberflache der PET-Folie 
und sorgt so fur die notige Versiegelung, 

Es ist ebenf alls bekannt, zur Verhinderung der Korro- eo 
sion der Silberschicht eine beschichtete Tragerfolie mit 
kleineren Abmessungen als denjenigen der Glasschei- 
ben zu verwenden, und die Tragerfolie zwischen zwei 
thermoplastischen Folien mit den Abmessungen der 
Glasscheiben entsprechenden Abmessungen einzubet- 65 
ten und derart mit den beiden Glasscheiben zusammen- 
zulegen, daB die beschichtete Tragerfolie in einem Ab- 
stand von wenigstens 3 mm vor dem Rand der Glas- 
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scheibe endet (US-PS 3.794.809). Der Zwischenraum am 
Rand zwischen den Glasscheiben auBerhalb der be- 
schichteten Folie wird bei der Warme-Oberdruck-Be- 
handlung durch das aufschmelzende Polymer der ther- 
moplastischen Folien abgedichtet. 

Die beiden zuletzt beschriebenen Verfahren sind wir- 
kungsvoll, setzen aber voraus, daB beschichtete Trager- 
folien zur Anwendung kommen, bei denen wenigstens 
die beschichtete Seite frei zuganglich ist, und die infol- 
gedessen mit wenigstens einer weiteren Folie, namlich 
einer thermoplastischen Folie beispielsweise aus Polyvi- 
nylbutyral, zusammengelegt werden mussen. Tragerfo- 
lien mit freiliegender Schicht haben aber den entschei- 
denden Nachteil, daB die empfindliche Oberflachen- 
schicht bei den notwendigen Manipulationen der be- 
schichteten Tragerfolie ungeschutzt vorliegt, so daB die 
Gefahr einer Verletzung und/oder Verschmutzung der 
Oberflachenschicht besteht. Derartige Fehler sind in der 
fertigen Verbundglasscheibe sichtbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer IR-reflektierenden Ver- 
bundglasscheibe mit Randversiegelung zu schaffen, das 
sich einerseits fur die industrielle Fertigung eignet und 
das andererseits eine sichere und dauerhafte Versiege- 
lung des Randbereichs der Verbundglasscheibe gestat- 
tet, ohne daB die Versiegelung optisch storend in Er- 
scheinungtritt 

Das erfindungsgemaBe Verfahren setzt die Verwen- 
dung eines eine Tragerfolie mit wenigstens einer IR-re- 
flektierenden Schicht und AuBenschichten aus einem 
thermoplastischen Polymer aufweisenden Laminats 
voraus und zeichnet sich durch folgende Verfahrens- 
schritte aus: 

a) aus dem Laminat wird ein der geometrischen 
Flachenform der Glasscheiben entsprechendes, je- 
doch entlang des zu versiegelnden Randes um 1 bis 
10 mm kleineres Flachenstilck geschnitten, 

b) unter Einhaltung des gewahlten Randabstandes 
wird das Flachenstfick des Laminats mit den beiden 
Glasscheiben zusammengelegt, und aus dem 
Schichtenpaket wird zur vorlaufigen Verklebung 
und zur Entfernung der Luft zwischen den Schich- 
ten durch Zusammenwalzen oder durch Anwen- 
dung von Unterdruck ein Vorverbund hergestellt, 

c) der verbleibende Randspalt des Vorverbundes 
wird durch Einspritzen einer Schmelze des die 
Deckschichten des Laminats bildenden thermopla- 
stischen Polymers ausgefullt, und 

d) in einer anschlieBenden Autoklavbehandlung mit 
Warme und Oberdruck wird das in den Randspalt 
eingespritzte Polymer mit dem Polymer der Deck- 
schichten des Laminats verschmolzen und der end- 
gultige Verbund hergestellt 

Bei dieser Verfahrensweise sind keine besonderen 
MaBnahmen zum Schutz der Oberflachenschicht bei der 
Herstellung der Verbundglasscheibe erforderlich, da die 
Oberflachenschicht durch die thermoplastische Deck- 
schicht vollst&ndig geschfitzt ist Ferner hat es sich ge- 
zeigt, daB die Randversiegelung der Verbundglasschei- 
be praktisch unsichtbar ist, da das ffir die Versiegelung 
verwendete Klebedichtmittel denselben Aspekt und 
denselben Brechungsindex aufweist wie die angrenzen- 
den therm plastischen Schichten des Laminats und voll- 
standig mit diesen Schichten ohne sichtbare Trennlinie 
zusammenschmilzt Das Aussehen einer erfindungsge- 
maB hergestellten Verbundglasscheibe entspricht dem 
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Aussehen einer nach dem aus der US-PS 3.794.809 be- etwa 8 bis 15 nm dicke Silberschicht ist die zwischen 

kannten Verfahren hergestellten Verbundglasscheibe, weiteren Schichten aus Metall und/oder Metallverbin- 

doch bietet das erfindungsgemaBe Verfahren bei der dungen eingebettet ist. Anstelle einer einzigen Silber- 

industriellen Herstellung den wesentlichen Vorteil, daB schicht kann die Mehrfachschicht 5 auch zwei oder ge- 

die empfindliche Oberflachenschicht abgedeckt ist und 5 gebenenfalls drei entsprechend dunnere Silberschichten 

daB nur eine einzige Folie, n&mlich das vorgefertigte aufweisen, die durch Schichten aus dielektrischen Me- 

Laminat bei dem VerbundprozeB erforderlich ist Das tallverbindungen voneinander getrennt sind 

nachtrSgliche Versiegelungsverfahren bedeutet zwar Das Laminat kann auch so aufgebaut sein, daB eine 

einen zusatzlichen Verfahrensschritt, doch laBt sich die- beschichtete PET-Folie auf der Schichtseite uber eine 

ser Versiegelungsschritt bei Einsatz bekannter Verfah- 10 Kleberschicht mit einer weiteren, jedoch unbeschichte- 

ren problemlos automatisieren. ten PET-Folie verbunden ist, wobei diese Verbundfolie 

AIs thermoplastisches Polymer fur die Deckschichten auf beiden Seiten mit einer Deckschicht aus thermopla- 

des Laminats und zum Einspritzen in den Randspalt stischem Polymer wie Polyvinyibutyral versehen ist 

eignen sich beispielsweise thermoplastische Polyure- Fttr diesen Zweck geeignete Laminate sind beispiels- 

thane, wie sie bei der Herstellung von Verbundglas- 15 weise in der US-PS 4368.945 und in den EP 0303586 A2 

scheiben f Or die Verbindung von Piatten oder Folien aus und EP 0303587 A2 beschrieben. Larninate dieser Art 

Polycarbonat mit Glasscheiben bekannt und im Handel werden von den Herstellern als Folienbander im End- 

sind. Aus wirtschaftlichen GrOnden besonders geeignet losverfahren hergestellt und in Rollenform geliefert 

ist jedoch Polyvinyibutyral, wie es in groBem Umfang Wie aus Fig. 1 zu entnehmen ist, weisen die beiden 

fOr die thermoplastische Zwischenschicht bei der Ver- 20 Glasscheiben 1 und 2 vor ihrem Zusammenlegen ihre 

bundglasherstellung eingesetzt wird. Es hat sich gezeigt endgfiltige Form und Gr6Be auf, wie das bei der Her- 

daB sich dieses Ubliche Polyvinyibutyral problemlos auf- stellung von Verbundglas notwendig und allgemein ttb- 

schmelzen und in den Randspalt einspritzen laBt Dabei lich ist Bei der Herstellung von gebogenem Verbund- 

ist lediglich darauf zu achten, daB beim Aufschmelzen glas werden die beiden Glasscheiben 1 und 2 gebogen 

und Einspritzen eine Temperatur von 230°C nicht Qber- 25 und gegebenenfalls gering oder hoch vorgespannt, urn 

schritten und ein Zutritt von Luft oder Sauerstoff zu ihnen eine hdhere mechanische Festigkeit und/oder Si- 

dem geschmolzenen Polyvinyibutyral soweit wie m6g- cherheitsgiaseigenschaf ten zu verleihen. 

lich verhindert wird, da essonstzu einer Verfarbung des Entsprechend der Form der Glasscheiben 1 und 2 

Polymers kommen kana wird aus dem vorhandenen Laminat ein Formstiick 3 

Das ublicherweise fiir die Verbundglasherstellung 30 herausgeschnitten, das an denjenigen Kanten, an denen 
verwendete Polyvinyibutyral ist in seiner Zusammenset- die Versiegelung erfolgen soil, urn einige Millimeter 
zung so eingestellt, daB die Haftung am Glas einen be- kleiner ist als die beiden Glasscheiben, so daB die Kante 
stimmten Hdchstwert nicht uberschreitet Bei zu hoher des Formstilcks 3 gegenOber den Kanten der Glasschei- 
Haftung verschlechtern sich ntalich die Sicherheitsei- ben 1, 2 urn das MaB A zuruckgesetzt ist Das MaB A 
genschaften der Verbundglasscheibe. Da dieser Ge- 35 betragt vorzugsweise 3 bis 6 mra Da es sich bei der 
sichtspunkt im Randbereich der Verbundglasscheibe dargestellten Verbundglasscheibe um eine versenkbare 
keine Rolle spielt, und da andererseits ein Interesse dar- Seitenscheibe handelt, bei der der untere Randbereich 
an bestehen kann, daB zum Zweck einer besonders wir- auch im geschlossenen Zustand des Fensters im TGr- 
kungsvollen Versiegelung im Bereich des Randspalts schacht verborgen ist braucht die entsprechende untere 
das Polyvinyibutyral besonders gut am Glas haftet, kann 40 Kante 9 der Verbundglasscheibe nicht versiegelt zu 
in zweckmaBiger Weiterbildung der Erf indung das zum werden, so daB hier das FormstQck 3 des Laminats bis an 
Ausspritzen der Randfuge bestimmte thermoplastische die Kanten der Glasscheiben 1, 2 heranreichen kann. 
Polymer mit einem haftungserhdhenden Zusatz verse- Die Glasscheiben 1, 2 und das geschnittene Form- 
hen werden, beispielsweise mit einem Silan. stuck 3 des Laminats werden in der gewilnschten gegen- 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in den 45 seitigen Anordnung, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist zu 

Zeichnungen dargestellten bevorzugten Ausfflhrungs- einem Schichtenpaket zusammengelegt 

beispiels naher beschrieben. AnschlieBend wird aus diesem Schichtenpaket ein so- 

Von den Zeichnungen zeigt genannter Vorverbund hergestellt wie es bei der Her- 

Fig. 1 die verschiedenen Schichten der Verbundglas- stellung von Verbundglas bekannt und ttblich ist Das 

scheibe beim Vorgang des Zusammenlegens; 50 Verfahren zum Herstellen des Vorverbundes kann bei- 

Fig. 2 eine Ansicht des Randbereichs des Vorverbun- spielsweise darin bestehen, daB das Schichtenpaket auf 

des wahrend des Ausspritzens der Randfuge, und eine Temperatur von etwa 80 bis 90° C erwSrmt und mit 

Fig. 3 eine automatisch arbeitende Vorrichtung zum Hilfe eines Walzenpaares zusammengewalzt wird, wo- 

Ausspritzen der Randfuge. bei die Luft zwischen den Schichten herausgepreBt und 

Die Verbundglasscheibe setzt sich zusammen aus 55 eine vorlaufige Verklebung der Schichten erreicht wird. 

zwei Einzelglasscheiben 1 und 2 mit einer Dicke von Statt dessen kann das Verfahren zum Herstellen des 

jeweils 1 bis 4 mm und dem zwischen den beiden Glas- Vorverbundes auch in einem Vakuumverfahren beste- 

scheiben 1 und 2 angeordneten Laminat 3. Das Laminat hen, bei dem die Luft zwischen den Schichten abgesaugt 

3 seinerseits, dessen Schichtaufbau aus Fig. 2 hervor- und, ebenfalls unter Erwarmung des Schichtenpakets 

geht, umfaBt eine Trfigerfolie 4 beispielsweise aus Poly- 60 bis auf eine Temperatur von etwa 70 bis 100°C, eine 

ethylenterephthalat (PET) von 0,02 bis 0,1 mm Dicke, vorlaufige Verklebung der Schichten erreicht wird 

die auf einer Seite mit einer warmereflektierenden Der auf diese Weise hergestellte Vorverbund 10 weist 

Oberflachenschicht 5 versehen ist sowie die beiden ein auf der Umfangsseite offene Randfuge 12 auf. Die- 

Deckschichten 6 und 7, die jeweils eine Dicke von etwa se Randfuge 12 wird nun mit aufgeschmolzenem Polyvi- 

0,4 mm aufweisen und aus Polyvinyibutyral bestehen. es nylbutyral ausgespritzt Es kann vorteilhaft sein, wenn 

Bei der warmereflektierenden Oberflachenschicht 5 der Vorverbund beim Ausspritzen der Randfuge 12 eine 

kann es sich insbesondere um eine Mehrfachschicht erhdhte Temperatur von beispielsweise 70 bis 120°C 

handeln, bei der die eigentliche Funktionsschicht eine aufweist Zu diesem Zweck kann der Vorverbund ent- 
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weder unmittelbar vor dera Ausspritzen der Randfuge 
vorgewarmt werden, oder das Ausspritzen der Randfu- 
ge kann unmittelbar nach dem VorverbindeprozeB er- 
folgen, solange der Vorverbund von diesem ProzeB her 
noch eine erhdhte Temperatur aufweist Es ist jedoch 5 
auch mdglich, das Ausspritzen der Randfuge bei Raum- 
temperatur vorzunehmen. 

Das Ausspritzen der Randfuge 12 erfoigt automatisch 
mit Hilfe einer SpritzdOse 14, die mit Hilfe eines Robo- 
ters am Rand der Verbundglasscheibe 10 entlangge- 10 
fOhrt wird Eine hierfur geeignete Anlage ist in Fig. 3 
dargestellt 

Die Anlage umfaflt einen Roboter 18, an dessen Ma- 
nipuiationskopf 19 die SpritzdUse 14 angeordnet ist Die 
SpritzdOse 14 wird durch den Roboter 18 gegen die 15 
Umfangsfiache des Vorverbundes 10 angedrflckt und 
unter Aufrechterhaltung des Kontaktes mit der Urn- 
fangsfltche an diesem entlanggefiihrt Das Wegpro- 
gramm fQr die SpritzdOse 14 ist in einer zentralen 
Steuereinheit 20 eingespeichert, die ihrerseits den Ro- 20 
boter 18 uber die Steuerleitung 21 ansteuert. Ebenso 
wird von der zentralen Steuereinheit 20 uber eine Steu- 
erleitung 22 der Motor 23 eines Extruders 24 angesteu- 
ert In den Extruder 24 wird das Granulat des Polyvinyl- 
butyrals, bei dem es sich beispielsweise um zerkleinerte 25 
Abfailstiicke Qblicher PVB-Folie handeln kann, Uber den 
Aufgabetrichter 25 eingegeben. Bei dem Extruder kann 
es sich insbesondere um einen Schneckenextruder han- 
deln. Der die Extruderschnecke enthaltende Zylinder 26 
ist uber einen flexiblen Druckschlauch 28 mit der Spritz- 30 
dflse 14 verbunden, wobei am Anfang und dem Ende des 
Druckschlauchs jeweils ein Drehgelenk 29 zwischenge- 
schaltet ist, um die durch die Drehung der Spritzdiise 14 
bedingten Torsionskrafte nicht auf den Druckschlauch 
28 zu Cbertragen. ' 35 

Auf dem Zylinder 26 des Extruders 24 sind Heizringe 
30 angeordnet, die fur die zum Aufschmelzen des Poly- 
vinylbutyrals erforderliche ErwHrmung des Extruders 
auf eine Temperatur von etwa 180°C sorgen. Ebenso ist 
der Druckschlauch 28 mit Heizwiderstlnden 31, und die 40 
SpritzdOse 14 mit einem Heizwiderstand 32 versehen, 
die sicherstellen, daB das Polyvinylbutyral auf seinem 
gesamten Weg auf einer Temperatur gehalten wird, bei 
der die PVB-Schmelze eine genugend niedrige Viskosi- 
tat aufweist, um die Randfuge 12 vollstandig auszuftil- 45 
len. 

Es ist selbstverstandlich moglich, die Versiegelung 
durch Ausspritzen der Randfuge auf andere geeignete 
Weise vorzunehmen, beispielsweise mit Hilfe einer Vor- 
richtung, mit der der Vorverbund an einer feststehenden 50 
DQse vorbeigefiihrt wird oder mit Hilfe einer SpritzdO- 
se, die von Hand am Rand des Vorverbundes entlangge- 
fiihrt wird. 

Nachdem auf diese Weise die Randfuge mit Polyvi- 
nylbutyral ausgefOllt ist, wird der Vorverbund dem flbli- 55 
chen AutoklavprozeB bei einer Temperatur von etwa 
140°C und einem Druck von etwa 10 bar unterworfeit 
Bei dieser Autoklavbehandlung verschmelzen das in 
den Randspalt eingespritzte Polyvinylbutyral und das 
Polyvinylbutyral der Deckschichten des Laminats mit- 60 
einander zu einer vollstandig homogenen stfirungsfrei- 
en Schicht Die Begrenzungslinie der beschichteten Trfi- 
gerfolie ist zwar bei genauem Hinsehen unter bestimm- 
ten Beleuchtungsbedingungen als solche noch sichtbar, 
doch ist diese Begrenzungslinie so unauffailig, daB der es 
optische Aspekt insgesamt hierdurch nicht beeintrach- 
tigtwird. 



Patentansprflche 

1. Verfahren zum Herstellen einer mit einer Rand- 
versiegelung versehenen IR-reflektierenden Ver- 
bundglasscheibe, insbesondere fur Kraftfahrzeuge, 
aus wenigstens zwei Glasscheiben und einem zwi- 
schen diesen angeordneten, eine mit wenigstens ei- 
ner IR-reflektierenden Schicht aus einem Metall 
wie Silber versehene Tragerfolie und auBere Deck- 
schichten aus einem thermoplastischen Polymer 
aufweisenden Laminat, gekennzeichnet durch fol- 
gende Merkmale 

a) aus dem Laminat wird ein der geometri- 
schen Fiachenform der Glasscheiben entspre- 
chendes, jedoch entlang des zu versiegelnden 
Randes um 1 bis 10 mm kleineres Flfcchenstuck 
geschnitten, 

b) unter Einhaltung des gewahlten Randab- 
standes wird das FiachenstOck des Laminats 
mit den beiden Glasscheiben zusammengelegt, 
und aus dem Schichtenpaket wird zur voriaufi- 
gen Verklebung und zur Entfernung der Luft 
zwischen den Schichten durch Walzen oder 
durch Anwendung von Unterdruck ein Vor- 
verbund hergestellt, 

c) der verbleibende Randspalt des Vorverbun- 
des wird durch Einspritzen einer Schmelze des 
die Deckschichten des Laminats bildenden 
thermoplastischen Polymers ausgefullt, und 

d) in einer anschlieBenden Autoklavbehand- 
lung mit Warme und Oberdruck wird das in 
den Randspalt eingespritzte Polymer mit dem 
Polymer der Deckschichten des Laminats ver- 
schmolzen und der endguUtige Verbund herge- 
stellt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Laminat mit Deckschichten aus 
thermoplastischem Polyvinylbutyral verwendet 
und der Randspalt mit einer Schmelze des gleichen 
Polyvinylbutyrals ausgefOllt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem zum AusfOllen des Randspalts 
verwendeten Polyvinylbutyral ein Haftvermittler 
zugesetztwird 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Vorverbund beim 
Einspritzen des thermoplastischen Polymers in den 
Randspalt eine erhOhte Temperatur aufweist 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Randspalt mit 
Hilfe einer von einem weggesteuerten Roboter ge- 
fOhrten Extrusionsduse ausgefOllt wird. 

6. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Randspalt durch 
Vorbeifuhren des Vorverbundes an einer ortsfest 
angeordneten ExtrusionsdOse ausgefOllt wird 
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